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Dados un cincel. un martillo� una prensa, el trabajador alumno estar( 
en capacidad de cortar y rebajar una pieza de acero St-37. 
fr.......--------- - --- ------ ---·-·-
Material a Trabajar: St-37 
Herramientas: Cincel - Martillo 
Instrumentos: 
Maquinaria y Equipo: Prensa paralela 
PL/-\N DE Tf�ABAJO 
QUE SE HACE COMO SE HACE 
l. Fijar la pieza en la prensa.
2 . 
' 3. 
Seleccionar el cincel. Verificando el ángulo de corte. 
Corte las cabezas de los rema- Colocando el cincel con una inclina-
ches. .ci6n de 38 º� comprendido entre las� 
jperficie y el cuerpo del cincel; lue 
¡qo marti1le hasta efectuar el corte.
¡ 
1 
OBSERVP1CIONES: A mayor dureza de material mayor ángulo 
Dirigir la vista al corte del cincel. 




Son herramientas de corte, hechas con un cuerpo de acero de sec 
ci6n circular, rectanqular, hexagonal u octaoonal. Tienen un 
extremo forjado, en forma de una cuña (fios. 1, 2 y 3) templada 
y afilada convenientemente, y el otro, achaflanado y redondeado 
llamado cabeza. 
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CINCEL BOTADOR (visto lateral ) 
r·; 0. J ·· 
El bise,l de la cuña puede 
ser sim�trico (fig. 4) o 
asimétrico (fi�. 5). 
los cinceles planos sirven 
para cortar chapas (fiq. 6) 
y para quitar el exceso de 
material (fiq. 7} y los b!! 
riles para abrir canales 
(fiq. 8). 
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. ig. 5 
los tamaffos más comunes están comprendidos entre 150 y 
180 mm. de longitud. 
La arista de corte debe ser liqeramente convexa (fiq. 9) 
y el ánqulo de corte (b), presentado en.;h fiaura 10, va­
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la cabeza de estas herramien 
tas es achaflanada y templada 
para evitar 1a formación de
rebabas. Este temple debe ser 
más suave que el del filo. p� 
raque la parte que recibe 
los golpes no se fraomente con 
peligro de causar accidentes. 
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60° Acero dulce 
65
° Acero duro 
Hierro fundido 
70° Bronce Fundido dum
Las fi9uras 11 y 12 muestran otros tipos de buriles (ci� 
cel buril). 
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CONVICIONES VE USO 
Para que corten bien estas herramientas, deben tener un 
ángulo de corte conveniente, estar bien templadas y afi 
ladas. 
RESUMEN 
Son herramientas de corte, hechas de acero. Sirven para cortar 
chapas, abrir ranuras y quitar excesos de materia1. 
Su longitud varía entre 150 y 180 mm. 
Sus ángulos de cuña varían según el material a cortar. La 
arista de corte debe ser convexa. 
Deben tener la cabeza ligeramente templada para no formar reba­
ba s y q u e no s e f r.a g mente . 
Los filos deben ser templados y afilados para que efectaen bien 
el corte. 
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E1 cincel olano sirve nara rebaiar las sunerficies, para seccio 
nar y para limniar las niezas de fundición y las uniones solda­
das (fio. 1). 
fío. 1 
E1 cincel excavador sirve para marcar v excavar formas en las 
chanñs (-fin. 2). 
Fio. 2 
El cincel aqudo o buril sirve para e�ectuar ranuras o canales 
(fiq. 3}. 
F i g. 3 
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"'--' �- .f '� ' " e !. As r F I el\ e I o N o E los e I N e EL E s 




El ci1cel ranurador o de forma. sirve para efectuar ranuras en 
superficies cóncavas (fig. 4). 
Fi g, 4 
El cincel punteador si�ve para agrandar aberturas y efectuar 
ranuras en placas previamente taladradas {fig, 5). 
Fíg. 5 
El cincel tajador sirve para tajar piezas de chapa y perfiles. 
Fig. 6 
1 [§ OPERAC!ON, 
I Dívíslón' de Progremadón CINCELAR � 
-t
Es una operación manual que consiste en cortar metal 
o cincel buril bajo la acci6n de golpes de martillo
con cincel 
I (fig. 1). 
Esta operación la ejecuta e1 
ajustador para abrir ranuras, 
cortar cabezas de remaches, 
hacer canales de lubricación 
y cortar chapas. 
PROCESO DE EJECUCION 
Í 
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Fig. 1 
12 Paso - T1ta.c.e., si es necesario (fig. 2). 
,./�-Trozado 
M
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22 Pas¡ - Sujete la pieza. 
OBSERVACION 
Cu�ndo la pieza t�nga las caras acabadas las mordazas 
de 1a prensa deben ser cubiertas con mordazas. de mate­
rial más blando que el de la pieza. 
32 Paso - Cincele.. 
a Seleccione la herramienta. 
OBSERVACIONES 
l. En el caso de ranuras
que deben ser acabadas
a lima, se debe dejar
el material necesario
para esa operaci6n.
2. Para facilitar el inicio
del corte y evitar a 1
final del mismo la rotu
ra de la viruta sobre
el trazo, en algunos e�
sos se hacen chaflanes
en los extremos (fig. 4}.
LJ 
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3. Para facilitar el corte y tener una mejor guía, se
recociienda hacer cortes de sierra paralelos a los
trazos (fig. 5).
4. La forma de la herramienta varia de acuerdo con el




Fi g. 5 Fi g. 6 CINCEL MEDIA-CAílA
b ToMe el cincel (fía. 7) y el martillo (fig. 8). 
Fig. 7 Fig. 8 
e Golpee con el martillo la cabeza del cincel, diri­
giendo la vista al corte de éste (fiq. 9). 
Fig. 9 
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1 OBSERVACIONES 
l. El cincel debe mantenerse en 1a posici6n que indica
la figura 10.
2. Aumentando la inclinación del cincel, �ste tiende
a penetrar en el material (fig. 11) y disminuyendo
la inclinación, tiende a deslizarse fuera del mate­
rial (fig. 12),
Fig. 11 Fi g. 12 
PRECAUCION 
AL FINAL VEL CORTE DISMINUYA LA 1NTENS1VAV VE LOS GOL­
PES PARA EVITAR UN POSIBLE ACCIDENTE.
· 3. En el caso de cortar cha­
pas, se procede como indica 
la figura 13,. 
VOCABULARIO TECNICO 
RanunaJ - Canaies 
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